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(fS) Einschneckenextruder zur Verarbeitung insbesondere hochviskoser, thermoplastischer Kunststoffe 

(57) Der Einschneckenextruder (1) hat im Einzugsabschnitt (3) 
erne in erne druckfeste Armierung (4) emgeschrumpfte, 
rohrformige Nutenbuchse (3) mit Langsnuten (5) auf ihrem 
Innenumfang. Zur Erhohung ihrer Wirksamkeit ist die Nuten- 
buchse (3) gekuhlt und waist auf dam AuBenmantel (7) der 
Armierung (4) einen Kuhlkanal (6) auf. Zur Erleichterung von 
Wartungsarbeiten ist der in der Armierung {4} vorgesehene 
Kuhlkanal von einem Mantel (8, 9) dichtend umhGHt, der aus 
zwei fdsbar mi'teinander verbundenen Halbschalen {8, 9) 
basteht. Durch diese Konstruktion kann eine hohe Kuhllei- 
stung in dem Einzugsabschnitt (3) des Extruders (1) bei einer 
fur Reinigungsarbeiten an den Kuhlkanalen (6) bedienungs- 
freundllchen Zugartglichkeit erreicht werden. 
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Beschreibutig 

Die Erfindung betrifft cinen Einschneckenextruder 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Ein derartiger Einschneckenextruder ist durch die EP 5 
00 62 203 Bl bekannt. 

Bei der Verarbeitung insbesondere hochviskoser 
thermoplastischer Kunststoffe auf Einschneckenextru- 
dern ist die Anordnung einer forderwtrksamen Einzugs- 
zone tiblich geworden. Die durch sie erzielten erh6hten 10 
AusstoBleistungen bei niedrigen Schmelzetemperatu- 
ren und hohen Massedrticken, die schonende Plastifizie- 
rung der Kunststoffe bei reduzierter Scherung und da- 
durch reduzierter Warmeentwicklung fuhren zu einer 
energiesparenden, wirtschaftlichen und quaJitativ hoch- 15 
wertigen Produktion. Dabei fiihrt die Verwendung einer 
wassergekiihlten Einzugszone zu einem hohen Wir- 
kungsgrad der M asseforderung und des Druckaufbaues. 

Bei dem bekannten, nach diesem Prinzip aufgebauten 
Extruder besteht die den Einzugsbereich bildende Ein- 20 
zugsbuchse aus einer inneren Nutenbuchse in Form ei- 
nes rohrformigen Einsatzes, die in eine den rohrformi- 
gen Einsatz umgebende Armierung eingeschrumpft ist. 
Ein den Bereich der Nutenbuchse umgebender wendel- 
formiger Kuhlkanal ist fur die Abfiihrung der im Ein- 25 
zugsbereich entstehenden Warme von erheblicher Be- 
deutung und entweder in den AuBenmantel der Armie- 
rung oder in die Innenwand des die Armierung umge- 
benden Gehauses eingearbeitet. 

Ein derartiger Aufbau des Einzugsbereichs eines Ein- 30 
schneckenextruders hat sich im Prinzip bewahrt. Es 
kommt jedoch haufig schon relativ kurze Zeit nach In- 
betriebnahme des Extruders dadurch zu Betriebsstorun- 
gen, daB die Kuhlleistung in der Einzugszone infolge 
eines durch Ablagerungen im Kuhlkanal verursachten 35 
Zuwachsens der Kuhlkanalquerschnitte stark absinkt. 
Da bei den bekannten Extrudern die Reinigung der 
Kuhlkanale in jedem Fall eine Demontage des Extru- 
ders erfordert, ftihrt dies jeweils zur Unterbrechung der 
Produktion und zu erhebiichen Ausfallzeiten. 40 

Der Erfindung liegt danach die Aufgabe zugrunde, 
eine Moglichkelt fur die prinzipielle Beibehaltung des 
Aufbaus der bewahrten Einzugszone unter Vermeidung 
iibermaBig langer Ausfallzeiten zur Reinigung der 
Kuhlkanale aufzuzeigen. 45 

Die Aufgabe wird bei einem gattungsgemaBen Ein- 
schneckenextruder durch das Kennzeichen des An- 
spruchs 1 gelost. 

Der aus zwei ldsbar miteinander verbundenen Halb- 
schalen bestehende, den in die Oberflache der Armie- 50 
rung eingearbeiteten Kuhlkanal dichtend umschlieBen- 
de Mantel ist zu Wartungszwecken relativ leicht zu- 
ganglich und auch in relativ kurzer Zeit abzunehmen 
und wieder zu montieren. Die Armierung wird bevor- 
zugt freitragend ausgebildet Es ist jedoch auch moglich, 55 
dem zweischaligen, sorgfaltig an die Armierung ange- 
paBten Mantel ohne Beeintrachtigung der schnellen 
Montagemoglichkeit eine zur Stutzung der Armierung 
ausreichende Festigkeit zu geben. 

Bei einer Weiterbildung besteht die Nutenbuchse aus 60 
zwei selbstHndigen Abschnitten. Von diesen wird aJlein 
der an die Einfulloffnung des Extruders angrenzende 
Abschnitt mit Nuten versehen, wahrend die Innenwand 
des ohne Abstand anschlieBenden Abschnitts glatt ist. 
Die Armierung ist in den Bereichen der beiden Buchsen- 65 
halften ebenfalls unterschiedlich. Nur die den genuteten 
Abschnitt der Nutenbuchse umschlieBende Teillange 
der Armierung hat auf ihrem AuBenumfang einen Kuhl- 
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kanal, der von dem aus zwei losbar miteinander ver- 
bindbaren Halbschalen bestehenden Mantel dichtend 
umschlossen wird. 

Der bei dieser Ausfiihrung den glatten Abschnitt der 
Nutenbuchse umschlieBende Teil der Armierung kann 
freitragend ausgebildet sein. In jedem Fall kann die Ein- 
zugszone mittels vorgesehener Flansche mit dem Extru- 
derzylinder und dem Getriebe verschraubt sein. 

Anhand der in der beigegebenen Zeichnung darge- 
stellten Ausfuhrungsform wird die Erfindung erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch die fdrderaktive Ein- 
zugszone eines Einschneckenextruders; 

Fig. 2 einen Schnitt entlang I Ml in Fig. 1 ; 

Fig. 3 ein weiteres Ausfuhrungsbeisptei der Erfin- 
dung. 

Die Zeichnung zeigt eine Einzugszone mit einer uber 
deren Lange reichenden, an die Einfulloffnung 2 an- 
schlieBenden Nutenbuchse 3. Diese zeigt die fur forder- 
wirksame Einzugszonen 3 ublichen, sich in Durchstrom- 
richtung kontinuierlich verjiingenden und am Ende der 
Einzugszone 3 in die Buchseninnenwand 18 ausJaufen- 
den Nuten 5. 

Die Nutenbuchse 3 ist in eine Armierung 4 einge- 
schrumpft, die in ihrem AuBenmantel 7 einen schrau- 
benformigen Kuhlkanal 6 hat. Die die Nutenbuchse 3 
umschlieBende, in ihrem AuBenmantel 7 mit dem Kuhl- 
kanal 6 versehene Armierung 4 ist von einem Mantel 8, 
9 umschlossen, der aus zwei Halbschalen 8 und 9 be- 
steht, deren Flansche 19 und 20 durch Schrauben 17 
I6sbar miteinander verbunden sind. Dichtungen 12, 13 
ermoglichen dabei die leckfreie Verbindung der Halb- 
schalen 8, 9. Der Kuhlkanal 6 ist uber einen Einlauf 10 
und einen Auslauf II an einen nicht dargestellten Kiihl- 
kreislauf angeschlossen. 

Cber Flanschverbindungen 14, 15 ist der Einzugsteii 3 
mit dem Extrude rzylinder t6 und dem Getriebe (nicht 
dargestellt) des Extruders I verbunden. 

Fig. 3 zeigt ein abgewandeltes Ausfiihrungsbeispiei 
der Erfindung. Dort ist die Einzugszone in Langsrich- 
tung zweigeteilt ausgebildet. Den beziiglich der Einfull- 
offnung 2 stromaufwartigen ersten Teil bildet die Nu- 
tenbuchse, insbesondere Hartmetall-Nutenbuchse 3, mit 
den umfangsverteilten Langsnuten 5. Die Nutenbuchse 
3 ist wie in Fig. 1 in die Armierung 4 eingeschrumpft. 
Den stromabwartigen zweiten Teil bildet eine Glatt- 
buchse, vorzugsweise HartmetaH-Glattbuchse 30, die in 
die separate Armierung 40 eingeschrumpft ist. Sie weist 
auf ihrem inneren Umfang keine Nuten 5 auf. Beide 
Armierungen 4, 40 haben an ihrer aufleren Mantelflache 
die wendelf&rmigen Kanale 6, 60, die nacheinander vom 
Kuhlwasser durchstromt sind. Je nach den verfahrens- 
technischen Bediirfnissen konnen die Kanale 6, 60 aber 
auch in unterschiedlichen Richtungen und/oder von un- 
terschiedlich temperierten Fliissigkeiten durchstromt 
sein. Beide Armierungen 4,40 mit den Kanalen 6,60 sind 
durch Halbschalen 8 dichtend abgedeckt. Sie erstrecken 
sich uber die Gesamtlange der Einzugszone und sind an 
ihrem einen axialen Ende als Verbindungsflansch 14 
ausgebildet. Dieser ist mit einem Gegenflansch 15 des 
Extruderzylinders durch umfangsverteilte Schrauben 21 
fest verbunden und durch ein Dichtelement 22 von je- 
nem thermisch getrennt. In der Zeichnung ist hier noch 
stromauf warts der Einfulloffnung 2 ein Ubergangsbe- 
reich 25 des Extruderzylinders mit einem Lager- und 
ggf. Entgasungsbereich 24 fur den Schneckenschaft und 
eine eventuelle Ruckwartsentgasung des in die Einfull- 
offnung 2 aufgegebenen Kunststoffgranulats dargestellt 
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und ein Getriebekasten 23 angeflanscht. 
Bezugszeichenaufstellung 

1 Extruder 5 

2 Einfuiloffnung 

3 Einzugszone, Einzugsabschnitt, Nutenbuchse 

4 Armierung 

5 Nut 

6 KOhlkanal io 

7 AuBenumfang (Armierung) 

8 Kiihlmantelhalbschale, Halbschale 

9 Kuhlmantelhalbschale, Halbschale 

10 Wassereinlauf 

11 Wasserauslauf 15 

12 Djchtung 

13 Dichtung 

14 Flansch, Verbindungsflansch 

15 Flansch, Verbindungsflansch 

16 Extruderzylinder 20 

17 Schraube 

18 Buchseninnenwand 

19 Flansch 

20 Flansch 

21 Schraube 25 

22 Dichtung/thermische Isolierung 

23 Getriebekasten 

24 Lagerbereich 

25 Obergangsbereich 

30 Glattbuchse 30 

40 Armierung 

60 Temperierkanal 

Patentanspruche 

35 

1. Einschneckenextruder (1) zur Verarbeitung ins- 
besondere hochviskoser, thermoplastischer Kunst- 
stoffe, mit einem forderwirksamen Einzugsab- 
schnitt (3), der durch eine in erne druckfeste Armie- 
rung (4) eingeschrumpfte, rohrformige Nutenbuch- 40 
se (3) aus verschleiBfestem Werkstoff gebildet ist, 
wobei der AuBenmantel (7) der Armierung (4) ei- 
nen KOhlkanal (6) aufweist und von dem AuBen- 
mantel des Extruders (1) umgeben ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die die eingeschrumpfte Nuten- 45 
buchse (3, 30) enthaltende, iiber den Einzugsab- 
schnitt (3, 30) reichende, auf ihrem AuBenmantel (7) 
den vorzugsweise wendelformigen KOhlkanal (6, 
60) aufweisende, rohrformige Armierung (4, 40) von 
einem aus zwei I6sbar miteinander verbundenen so 
Halbschalen (8) und (9) bestehenden, den Kuhlka- 
nal (6. 60) dichtend umschlieBenden Mantel (8, 9) 
eingehullt ist. 

2. Einschneckenextruder nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Armierung (4) auf ihrer 55 
ganzen Lange freitragend ausgebildet ist (Fig. 1). 

3. Einschneckenextruder nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, 

daB die Nutenbuchse aus zwei selbstandigen Ab- 
schnitten (3, 30) besteht, von denen allein der an die 6 o 
Einfuiloffnung (2) des Extruders (1) angrenzende 
Abschnitt (3) mit Nuten (5) versehen ist, wahrend 
die Innenwand des ohne Abstand anschheBenden 
Abschnitts (30) glatt ist, und 

daB nur die den genuteten Abschnitt (3) der Nuten- es 
buchse umschtieBende Teillange (4) der Armierung 
(4, 40) auf ihrem AuBenumfang (7) den Kuhlkanal 
(6) aufweist und von dem aus zwei losbar miteinan- 


der verbundenen Halbschalen (8) und (9) bestehen- 
den Mantel (8, 9) dichtend umschlossen ist 

4. Einschneckenextruder nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB der den glatten Abschnitt (30) 
der Nutenbuchse umschlieBende Armierungsteil 
(40) freitragend ausgebildet ist. 

5. Einschneckenextruder nach einem der Anspru- 
che t bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Ein- 
zugsabschnitt (3) mittels hierzu vorgesehener Flan- 
sche (14, 15) mit dem Extruderzylinder (16) einer- 
seits und dem Getriebe (23) andererseits austausch- 
bar verschraubt ist. 

6. Einschneckenextruder nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Einzugsabschnitt (3, 30) 
aus einer stromaufwartigen Nutenbuchse (3) und 
einer axial daran angeschlossenen, stromabwarti- 
gen Glattbuchse (30) besteht, die beide Jewells in 
eine Armierung (4, 40) eingeschrumpft sind, daB die 
beiden Armierungen (4, 40) auf ihrer Mantelflache 
jeweils einen wendelformigen Kuhlkanal (6, 60) 
aufweisen und daB die Nutenbuchse (3) und die 
Glattbuchse (30) sowie ihre Armierungen (4, 40) 
durch zwei die Kuhlkanale (6, 60) in Umfangsrich- 
tung dichtend umschlieBende Halbschalen (8,9) mit 
dem Extruderzylinder (16) axial verspannt sind. 
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